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(54)  Verfahren  zum  Herstellen  eines  mit  Dekormaterialzuschnitten  umhüllten 
Sonnenblendenkörpers  einer  Fahrzeugsonnenblende 

(57)  Beschrieben  wird  ein  Verfahren  zum  Herstellen 
eines  mit  Dekormaterialzuschnitten  umhüllten  Sonnen- 
blendenkörpers  einer  Fahrzeugsonnenblende  mit  den 
Schritten: 

a)  aus  einem  thermoplastischen  Material  wird  ein 
Folienschlauch  extrudiert. 
b)  ein  Folienschlauchabschnitt  wird  in  eine  offene 
Blasform  eingebracht, 
c)  die  Blasform  wird  geschlossen  und  dabei  der  Foli- 
enschlauch  an  den  Enden  zusammengequetscht, 
d)  in  den  Folienschlauch  wird  zumindest  eine  Öff- 
nung  eingebracht, 
e)  durch  die  zumindest  eine  Öffnung  wird  Luft  in  den 
Folienschlauch  eingeblasen, 
f)  der  Folienschlauch  wird  gegen  die  ihn  umgeben- 
den  Stützflächen  der  Blasform  blasgeformt, 
g)  der  Sonnenblendenkörper  wird  nach  einer  sei- 
nem  Verfestigen  dienenden  Verweilzeit  der  zuvor 
wieder  geöffneten  Blasform  entnommen. 

Erfindungsgemäß  ist  dabei  vorgesehen,  daß 

während  oder  bevorder  Folienschlauch  in  die  offene 
Blasform  eingebracht  wird,  zwei  Dekormaterialzu- 
schnitte  an  die  Stützflächen  der  Blasform  angelegt 
werden, 
die  zumindest  eine  Öffnung  im  Folienschlauch  darin 
durch  einen  Dekormaterialzuschnitt  hindurch  einge- 
bracht  wird  und 
die  Dekormaterialzuschnitte  mitgeformt  werden, 
wenn  der  Folienschlauch  blasgeformt  wird  und 
dabei  innig  mit  dem  Folienschlauch  verbunden  wer- 
den. 
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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren  zum 
Herstellen  eines  mit  Dekormaterialzuschnitten  umhüll- 
ten  Sonnenblendenkörpers  einer  Fahrzeugsonnen- 
blende  nach  dem  Oberbegriff  des  Anspruchs  1  . 

Blasgeformte  Sonnenblendenkörper  sind  in  ver- 
schiedenen  Ausführungsformen  (vgl.  DE-29  10  631  A1, 
EP-0  401  760  B1,  EP-0  562  085  A1,  EP-0  612  636  A2) 
bekannt  geworden.  Obgleich  sich  blasgeformte  Sonnen- 
blendenkörper  in  der  Praxis  schon  bewährt  haben,  sind 
sie  nicht  von  Mängeln  frei.  Die  vorliegende  Erfindung 
bezweckt,  die  bisher  als  erforderlich  angesehene  Viel- 
zahl  der  Verfahrensschritte  zum  Herstellen  eines  mit 
Dekormaterialzuschnitten  umhüllten  Sonnenblenden- 
körpers  zu  reduzieren,  um  eine  wirtschaftlichere  Her- 
stellung  zu  ermöglichen.  Bisher  wurde  so  vorgegangen, 
daß  zunächst  ein  nackter  blasgeformter  Sonnenblen- 
denkörper  hergestellt  und  zwischengelagert  wurde.  In 
einem  nachgeschalteten  Fertigungsprozeß  wurde 
sodann  jeder  einzelne  blasgeformte  Sonnenblendenkör- 
per  mit  Dekormaterialzuschnitten  umhüllt,  und  zwar 
unter  Verwendung  einer  Hochfrequenz-Schweißvorrich- 
tung  mit  einem  eine  Unter-  und  eine  Oberelektrode  auf- 
weisenden  Werkzeug.  Die  Verfahrensschritte  hierfür 
umfassen:  Auflegen  eines  ersten  Dekormaterialzu- 
schnitts  auf  die  Unterelektrode,  Auflegen  eines  blasge- 
formten  Sonnenblendenkörpers  auf  den  ersten 
Dekormaterialzuschnitt,  Auflegen  eines  zweiten  Dekor- 
materialzuschnitts  auf  den  blasgeformten  Sonnenblen- 
denkörper,  Zusammenfahren  der  Elektroden,  durch 
Anlegen  von  Hochfrequenz  Aneinanderschweißen  der 
Dekormaterialbahnen  folgend  der  Peripherie  des  Son- 
nenblendenkörpers,  Öffnen  des  Werkzeugs,  Heraus- 
nehmen  des  Sonnenblendenkörpers  und  schließlich 
Abreißen  des  Dekormaterial-Überstands  vom  Sonnen- 
blendenkörper. 

Die  Auflage  der  vorliegenden  Erfindung  besteht 
darin,  ein  Verfahren  zum  Herstellen  eines  mit  Dekorma- 
terialzuschnitten  umhüllten  Sonnenblendenkörpers 
einer  Fahrzeugsonnenblende  aufzuzeigen,  das  sich 
durch  Einsparen  von  Verfahrensschritten  und  damit 
kostengünstigerer  Durchführbarkeit  auszeichnen  soll. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  durch  die  im 
kennzeichnenden  Teil  des  Anspruchs  1  angegebenen 
Merkmale  gelöst.  Demnach  ist  erfindungsgemäß  vorge- 
sehen,  daß  während  oder  bevor  der  Folienschlauch  in 
die  offene  Blasform  eingebracht  wird,  zwei  Dekormate- 
rialzuschnitte  an  die  Stützflächen  der  Blasform  angelegt 
werden,  daß  die  zumindest  eine  Öffnung  im  Folien- 
schlauch  darin  durch  einen  der  Dekormaterialzuschnitte 
hindurch  eingebracht  wird  und  daß  die  Dekormaterialzu- 
schnitte  mitgeformt  werden,  wenn  der  Folienschlauch 
blasgeformt  wird  und  dabei  innig  mit  dem  Folienschlauch 
verbunden  werden.  Der  besondere  Vorteil  der  Erfindung 
ist  also  darin  zu  sehen,  daß  das  Dekormaterial  beim 
Blasformen  des  Sonnenblendenkörpers  sogleich  mitge- 
formt  wird  und  dabei  eine  innige  Verbindung  mit  dem  den 

eigentlichen  Sonnenblendenkörper  ausmachenden 
thermoplastischen  Kunststoffmaterial  eingeht. 

Wenn  im  Durchlaufverfahren  gearbeitet  wird,  dürf- 
ten  sich  im  Hinblick  auf  die  innige  Verbindung  zwischen 

5  dem  Dekormaterial  und  dem  Material  des  Folien- 
schlauchs  keine  Probleme  ergeben.  Gleichwohl  kann 
vorgesehen  sein,  daß  der  Folienschlauch  bis  zum 
Abschluß  des  Blasvorgangs  auf  Massetemperatur 
gehalten  wird,  zwecks  Gewährleistung  eines  innigen 

10  Verbunds  mit  dem  Dekormaterialzuschnitten. 
Gemäß  Anspruch  3  ist  vorgesehen,  daß  die  umlau- 

fenden  Randbereiche  der  Dekormaterialzuschnitte 
aneinanderliegend  zwischen  den  Blasformhälften  ein- 
gespannt  werden,  um  einen  dem  blasgeformten  Son- 

15  nenblendenkörper  peripherisch  umgebenden  Flansch 
zu  bilden,  der  in  einem  dem  Blasformen  nachgeschalte- 
ten  Verfahrensschritt  vom  Sonnenblendenkörper  abge- 
trennt  wird.  Damit  der  Sonnenblendenkörper  aber  nun 
nicht  in  ein  separates  Werkzeug  zum  Abtrennen  des 

20  Flanschs  eingelegt  werden  muß,  ist  gemäß  Anspruch  4 
mit  Vorteil  vorgesehen,  daß  eine  Blasform  verwendet 
wird,  deren  relativ  zueinander  verfahrbare  Formhälften 
als  Stanz-/Schneidwerkzeuge  ausgebildet  sind,  um 
einen  Überstand  der  Dekormaterialzuschnitte  an  der 

25  Sonnenblendenkörper-Peripherie  nach  dem  Blasform- 
vorgang  abzutrennen. 

Eine  weitere  Ausgestaltung  der  Erfindung  ist  im 
Anspruch  5  angegeben  und  kennzeichnet  die  Maß- 
nahme,  daß  in  den  Folienschlauch  zumindest  ein  Lager- 

30  gehäuse  für  eine  Sonnenblendenachse  und  eine  mit 
dem  Lagergehäuse  verbundene  Feder  zum  Klemmen 
der  Sonnenblendenachse  eingebracht  und  erst  hiernach 
der  Folienschlauch  an  den  Enden  zusammengequetscht 
wird. 

35  Als  Dekormaterial  können  Kunststoffolien  zur 
Anwendung  kommen  aber  auch  Zuschnitte  aus 
Gewebe,  Gewirke  oder  Gestricke  wie  auch  Kunst-  oder 
Naturleder.  Bei  der  Verwendung  von  Dekormaterial  ohne 
jegliche  duktile  Eigenschaften  kann  es  angezeigt  sein, 

40  beim  Blasformen  Vorsorge  dafür  zu  treffen,  daß  das 
Blasformwerkzeug  nach  Art  eines  Schlupfrahmens 
arbeitet,  um  ein  Nachrutschen  von  Dekormaterial  zu 
ermöglichen.  Es  ist  auch  denkbar,  das  Blasformwerk- 
zeug  mit  Öffnungen  zum  Anlegen  einer  Unterdruckvor- 

45  richtung  auszubilden,  um  die  Dekormaterialzuschnitte 
mittels  Vakuum  an  die  Stützflächen  der  Blasform  anzu- 
saugen. 

Ergänzend  können  noch  folgende  Maßnahmen 
getroffen  werden: 

50 
Einbringen  einer  vorbereiteten  Trägerplatte  in  den 
Hohlkörper  als  Aufnahme  für  die  Achsfeder  (Rastfe- 
der)  einerseits  und  formschlüssiges  Verankern  der- 
selben  innerhalb  des  Hohlkörpers  in  der 

55  vordefinierten  Position.  Das  Einbringen  erfolgt  bevor 
der  Folienschlauch  aus  thermoplastischem  Material 
vom  Blaswerkzeug  verschlossen  wird. 
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Die  Verankerung  kann  z.  B.  in  der  Weise  erfolgen, 
daß  die  Trägerplatte  entlang  der  planparallel  zur 
Hohlkörperwandung  verlaufenden  Fläche  eine  Viel- 
zahl  von  Erhebungen  hat  wie  z.  B.  Noppen,  Dorne 
oder  Stege.  Bei  einer  materialeinheitlichen  Gestal-  5 
tung  von  Blasformkörper  und  Trägerplatte  und  bei 
einer  etwas  größeren  Dicke  der  Trägerplatte  im  Ver- 
gleich  zur  Solldicke  des  Blendenkörpers  innen 
erfolgt  ein  teilweises  Verschmelzen  der  Erhebungen 
mit  der  Hohlkörperwandung,  w 

In  Verbindung  mit  der  in  den  Hohlkörper  einzubrin- 
genden  Trägerplatte  können  auch  weitere  Distanz- 
stege  -  ein-  oder  mehrstückig  mit  der  Trägerplatte 
verbunden  -  zur  Aussteifung  des  Hohlkörpers  mit  1s 
eingebracht  werden. 

Die  Sonnenblendenachse  kann  bereits  mit  der  Trä- 
gerplatte  funktional  verbunden  (vormontiert)  sein, 
bevor  die  Einheit  geeignet  im  Blaswerkzeug  positio-  20 
niert  wird. 

Bei  Einsatz  von  elektrisch  betriebenem  Zubehör  in 
der  Sonnenblende  wie  z.  B.  beleuchtete  Spiegel, 
können  die  Anschlußkabel  zum  Bordnetz  über  die  25 
Sonnenblendenachse  geführt  und  bereits  beim 
Blasformvorgang  innerhalb  des  Hohlkörpers  zu  lie- 
gen  kommen. 

Das  verfahrensgemäße  Einblasen  von  Luft  30 
geschieht  zweckmäßigerweise  über  eine  Öffnung  in 
der  Spiegelaufnahme  (Vertiefung). 

Die  Aufnahme  von  Kosmetikspiegeln  u.  ä.  geschieht 
zweckmäßigerweise  über  Hinterschnitte  wie  Klips-  35 
nasen  am  Blasformkörper. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Herstellen  eines  mit  Dekormaterial- 
zuschnitten  umhüllten  Sonnenblendenkörpers  einer 
Fahrzeugsonnenblende  mit  den  Schritten: 

a)  aus  einem  thermoplastischen  Material  wird 
ein  Folienschlauch  extrudiert. 
b)  ein  Folienschlauchabschnitt  wird  in  eine 
offene  Blasform  eingebracht, 
c)  die  Blasform  wird  geschlossen  und  dabei  der 
Folienschlauch  an  den  Enden  zusammenge- 
quetscht, 
d)  in  den  Folienschlauch  wird  zumindest  eine 
Öffnung  eingebracht, 
e)  durch  die  zumindest  eine  Öffnung  wird  Luft 
in  den  Folienschlauch  eingeblasen, 
f)  der  Folienschlauch  wird  gegen  die  ihn  umge- 
benden  Stützflächen  der  Blasform  blasgeformt, 
g)  der  Sonnenblendenkörper  wird  nach  einer 
seinem  Verfestigen  dienenden  Verweilzeit  der 
zuvor  wieder  geöffneten  Blasform  entnommen, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß 

während  oder  bevor  der  Folienschlauch  in  die 
offene  Blasform  eingebracht  wird,  zwei  Dekor- 
materialzuschnitte  an  die  Stützflächen  der  Blas- 
form  angelegt  werden, 
die  zumindest  eine  Öffnung  im  Folienschlauch 
darin  durch  einen  Dekormaterialzuschnitt  hin- 
durch  eingebracht  wird  und 
die  Dekormaterialzuschnitte  mitgeformt  wer- 
den,  wenn  der  Folienschlauch  blasgeformt  wird 
und  dabei  innig  mit  dem  Folienschlauch  verbun- 
den  werden. 

Der  aus  Dekormaterial  gebildete  Flansch  wird  im 
Verlauf  des  Fertigungszyklus  durch  ein  Nachdrük- 
ken  des  Werkzeugs  bei  entsprechend  gestalteten  40 
Werkzeugkanten  (Matrize/Patrize)  ausgestanzt. 

Durch  entsprechende  Gestaltung  der  Ringspalt- 
düse  eines  Extruders  kann  es  vorteilhaft  sein, 
bestimmte  Teile  des  Sonnenblendenkörpers  mit  45 
einer  anderen  Wandstärke  oder  mit  nach  innen  wei- 
senden  Rippen  zu  gestalten.  Damit  läßt  sich  z.  B.  im 
Bereich  zwischen  Achslager  und  Gegenlager  die 
Formsteifigkeit  und  gegebenenfalls  die  Wärmesta- 
bilität  des  Hohlkörpers  in  weitem  Maße  beeinflus-  so 
sen.  Zugleich  ist  eine  Materialanhäufung  im  Bereich 
der  Trägerplatte  (siehe  weiter  oben)  für  eine  dauer- 
hafte  Verbindung  zwischen  dieser  und  der  Hohlkör- 
perwandung  hilfreich. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  der  Folienschlauch  bis  zum  Abschluß  des 
Blasvorgangs  auf  Massetemperatur  gehalten  wird, 
zwecks  Gewährleistung  eines  innigen  Verbunds  mit 
den  Dekormaterialzuschnitten. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  umlaufenden  Randbereiche  der 
Dekormaterialzuschnitte  aneinanderliegend  zwi- 
schen  den  Blasformhälften  eingespannt  werden,  um 
einen  dem  blasgeformten  Sonnenblendenkörper 
peripherisch  umgebenden  Flansch  zu  bilden,  der  in 
einem  dem  Blasformen  nachgeschalteten  Verfah- 
rensschritt  vom  Sonnenblendenkörper  abgetrennt 
wird. 

4.  Verfahren  nach  wenigstens  einem  der  vorangegan- 
genen  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
eine  Blasform  verwendet  wird,  deren  relativ  zuein- 
ander  verfahrbare  Formhälften  als  Stanz-/Schneid- 
werkzeuge  ausgebildet  sind,  um  einen  Überstand 
der  Dekormaterialzuschnitte  an  der  Sonnenblen- 
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denkörper-Peripherie  nach  dem  Blasformvorgang 
abzutrennen. 

Verfahren  nach  wenigstens  einem  der  vorangegan- 
genen  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  in  5 
den  Folienschlauch  zumindest  ein  Lagergehäuse 
für  eine  Sonnenblendenachse  und  eine  mit  dem 
Lagergehäuse  verbundene  Feder  zum  Klemmen 
der  Sonnenblendenachse  eingebracht  und  erst  hier- 
nach  der  Folienschlauch  an  den  Enden  zusammen-  10 
gequetscht  wird. 

55 
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